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LNGOY3NOHHAR CBAPHA B BAHYYHE
. VACUUM-DIFFUSION WELDING
 DIFFUSIONSSCHWEISSUNG 1M VAKUUME

SOUDURE PAR DIFFUSION DANS LE VIDE
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CNOCOB }1M¢¢Y3MOHHOFO COEAHWHEHUS PA3J1M‘leIX METAJ]JIOB CI'IJ]ABOB
‘U MATEPMAJIOB B BAKYYME M YCTPOWCTBA JJifi ETO OCYUECTBJIEHUS

VACUUM-DIFFUSION WELDING. PROCESS

Jduddysnonnas cpapka .B BaKkyyMe OCHOBaA- .

Ha Ha HCNOJAL30BaHWH B3arvVHOI AHPDY3HH
‘ATOMOB M MOJIEKYJ BeULeCTB COeJHHseMbIX Ma-
Tepuasos Ge3 uX pacnjasieHus. Tlpu 3TOM CO-

edlHeHHe OCYUleCTBJseTCsA C NpHMeHeHHeM He--.-
3HAUHTCJABLHOIO Harpesa W NaBJeHHHA, He BbLI3bLI- |
H3MEHEHHST CTPYKTYpPbI Clia])HBaeMOI'O

BAIOIUHX
MaTtepiaana.

Coeannenne B BaKyyMe Moxer ObiTb BbINOJ- -

_HeHO 1 0e3 IONOJIHHTEeJILHOrO HarpeBa, Hamnpi-

Mep, NpH KOMHATHOW Temnepatype. B aroM cay-
4ae MHTEHCHBHOCTL ¥ HanpaB/ieHHOCTh' AHPPY-

3un obecneunBaeTcs NyTeM NPONYCKaHHs uepes
HUMNYNLCOB TOKa mnepe-
neprneHAHKyJAAPHO COeAH- -

COeMHsieMble H3LeHs
MEHHOIT NOJSPHOCTH
HSICMbIM TIOBEPXHOCTAM,

Luddyanonnas csapka B BakyyMe sBasieTcs
nporpecCHBHbLIM
HOPOJHBIX, TaK H Pa3HOPOLHLIX -METaJJIOB, Cria-

BOB- H HEMETaJJH4YeCKHX MaTepHaJ 0B, HMEIOUIHX

pPas3fauunbie TeMJIOPH3IHYECKHE XapAaKTePHCTHKH H

KOTOpbie TPYRHOQ WJH COBEpilleHHO HeBO3MOXXHO *

CBapHuBaTh APYruMu cnoco6amu. B 3Tux cny-

Appexr.

TaknuMit MeTalAaMH M MapaMH SBJASIOTCA TH-
TaK, TaHTaJd, BOAbOPaM, MOAHOAEH, "UHPKOHHH, ~-
HHOOHH, 6epPHIAKI, TepMaHIl, KepaMHKa, MeTal-

JIOKEPAMHKA, YVFYH H CTaJb, AJIOMHHHI H.CTadb,

Uyrydi U Meldb, TUTAaH H CTaJb, CTaldb H Melb, Ce- .-

pe6po 1 HepKaBeloulas cTalb, 6ponsév H CcTaljb,

ANIOMHIIMH H Melb, KepaMHKa M Mellb, KepaMHKa .

H KOBap W MHOTHe APyrHe MaTepHanbi H 11X CO-
yeTaHus, '

- Cnoco6 andy3noHHOI CBAPKH B BaKyyMe He
. TpeGyeT npHMeHeHHsi ‘(BJIOCOB, 3JIEKTPOROB M
OAHOBPEMEHHO TNO03BOJIET HOBBICHTD -
KayecTBO H CPOK CAYXXObl CBApPEHHbIX H3AENAHH H -

NPHNoOEeB;

YMEHLUINTb pacxon
IIHX MeTajnjaoB H

Il@q')PlllHTHle H I0porocrosn-
CJ1aBOB.

TelbHasi MexaHuyeckasi o0paGoTKa AeraJse.

HManmeHeHus Cl)}'|3HKO-MeX8HHll€CKHX CBOHCTB,
KOTOpbie BCerxa HMeNTCs NpH cymecmyxoumx
MeTrolax cuaprm HJ]H nam(n I'lOJIHOCTb}O HCKJTiO-
YalwTCA. . .

B Coserckom: Coxoae Aas

N0B Pa3JjiHuHbLIX CBAPOYHBIX AHGGY3HOHHBIX Ba-

KYYMHbIX YCTaHOBOK. YCTaHOBKH Mexay cofoil -
passinuaioTcsa no nponsnonmenbnocm cnocobaM
. PannauHOHHbBIH, KOH- :
© TaKTHBIH H T. I.), raéapmfaM (B 3aBHCHMOCTH OF .- °
- GopMbl M pa3MepoB Aerasieil), a Takxe Mo cTe- .
TeHH aBTOMAaTH3allH¥ NpOlecca COefHHEHHS H-

HCMOMbL30BaHHA COBPEMEHHBIX CHETEM: nporpaMM-

HarpeBa (MHAYKLHOHHBII,

“HOTO pery.nnponamm H Ku6epne'mxu. o

METOAOM COedHHeHHsA, Kak ond- .

zirconium,

_aluminium and steel,
.. titanium and steel, steel and copper, silver and
. stainless steel, bronzc and steel, aluminium and
" . copper, ceramic materials and copper,

- materials and covar, and many other maferials

.and their combinations.

“reducing  the .
ITocne cBapku B
GONLIIKHCTBE cayuaes He TpeGyeTcst LOMOJHH- -

| OCYILLeCTBJCHHS
3TOro cnoco6a paspa6oTaHo Gosee ABAMLATH TH: -

: ..'re51stance, etc )

g Uv"qng control)

AND EQUIPMENT -

Diffusion \veidiilg in a .vacuum is based on
the mutual diffusion of atems and molecules of

materials without meltin-g. The heating and

pressure employed are insignilicant and will
not cause any structural changes in {he mate-

rials being joined.
As a matter of fact, diffusion weldmg can

. be accomplished at room temperature. In such
2 case, the desired rate and direction of diffusion
"are obtained by passing an alternating. pulse
~ current through the workpiece, at a right angle
" to the contact surfaces.

Diffusion welding in" a vacuum is a novel

: _ process for joining bethilike and unlike metals,
.2lloys "and non-metallic materials which differ. -’
in thermal and physical properties and ‘which

are difficult or impossible to weld by any other

. 1 = .~ process. This is- why diffusion: welding offers
YasaX NOCTHraercsi HanGOMLIWIHH IKOHOMHYECKHH - - , L
‘ an economic advantage. of considerable value.

- These metals or pairs of metals can be
titanium, tantalum, tungsten, molybdenum,
niobium, Dberyllium, germanium,
ceramic materials, cermets, cast iron and steel,
cast iron and copper,

Diffusion welding does not mvolve the use

of any fluxes, electrodes or solders. On the other §

hand, it appreciably improves the quality and
extends the service life of the weldments, while

consumption of scarce and
expensive metals and alloys. In most cases, no

post-welding heat treatment is required, nor are
the physical or mechanical properties of weld-

"ments affected, which is usually the case with
the .other existing wcldmg or soldermg pro- -
cesses. L
~In ‘the .Soviet Umon over twenty types of

__':.pleces of various. snzes and shapes) and degree
“of automatlon (use of electromc and programm-

ceramic |
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':,4="equ1pment have been developed for diffusion S
"‘-_<‘weldmg in-a vacuum, dlffcnng in productlon
~:" rates, methods of heatmg (mductlon radlatlon

51ze (accommodatmg work-
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liiFFUSlONSVERFAHR.EN BEI DER VERBINDUNG VERSCHIEDENER METALLE,
LEGIERUNGEN UND WERKSTOFFE IM VAKUUME 'UND VORRICHTUNGEN ZUR

VERWIRKLICHUNG DIESES VERFAHRENS

PROCEDE DE JONCTION DE METAUX, ALLIAGES ET MATERIAUX DIFFERENTS PAR"~
DIFFUSION DANS LE VIDE ET DISPOSITIFS POUR LE REALISER

DiffusionsschweiBung im Vakuume beruht
aufl gegenseitiger atomarer und molekularer
Durchdringung von Werkstoffen, die ohne
Schmelzung verbunden werden sollen. Eine
solche Verbindung kann unter geringem: Drucke

und bei-unbedeutender Erwarmung ohnfie Struk-

La soudure par diffusion dans le vide est
basée sur I'emploi de Pinterdiffusion des atomes
.et molécules de la matiere des matériaux a
joindre sans les fondre. La jonction est alors

" obtenue en réalisant un échauffement réduit et

turanderungen in den zu verschweiBenden :

Werkstoffen hergestellt werden.
“Verbindungen im Vakuume

kénnen auch

ohne zusitzliclie Erwarmung, z. B. bei Zimmer- -

temperatur, ausgeliihrt werden. In diesem Falle

werder Intensitat und Richtung der Durchdrin- .
gung geregelt, in dem man durch die Schweif3- "~ °

recht zu den zu vereinigenden Oberfldchen hin-

“durchgehen 148t. :

~ stiicke StromstdBe wechselnder Polaritat senk- .~

sous une pression qui ne provoquent pas de
modifications dans la structure des matériaux
soudés. :

La jonction dans le vide peut étre réalisée

sans chauffage complémentaire, par exemple a
la température du local. Dans ce cas, I'intensité .

et la direction” déterminée de.la diffusion sont
assurées en faisant passer a travers les piéces
3 joindre des impulsions de courant de polarité

-+ alternative perpendiculaires.- aux surfaces a

" joindre.

) DiffusionsschweiBung im Vakuume ist eine
fortschrittliche Verbindungsart sowohi fiir gleich-

‘artige..als auch fiir verschiedenartige Metalle,

La soudure par diffusion dans le vide est un

- procédé de jonction progressii, pour les. métaux, -

. alliages et matériaux non métalliques similaires

Legierungen und nichtmetallische - Werkstoffe =~

mit verschiedenen wirmephysikalischen Eigen-
schaiten, die auf andere Weise nur schwer oder

lichen Nutzen.

gar nicht geschweiBt werden konnen. In diesen. : :
Fillen erhalt man einen bedeutenden wirtschaft- . . -

ou non, possédant des caractéristiques thermo-
physiques différentes et qu'il est difficile ou im-
possible de souder par d'autres procédés. Dans
ces cas, on obtientiun effet économique maxi-

" mum.

Zu den auf erwihnte Weise schwei3baren -
Metallen und Werkstoffpaaren gehéren Titan, '
Tantal, Woliram, Molybdan, Zirkonium, Niob, -

Beryllium, Germanium, Keramik, Metallkeramik, -~

GuBeisen und Stahl, Auminium und .Stahl,

GuBeisen und Kupfer, Titan und Stahl, Stahl ..
und Kupfer, Silber und nichtrostender Stahi, -
Bronze und Stahl, Aluminium und Kupfer, Kera- " .

viele andere Werkstoffe und Werkstoffpaare.

ik und Kupfer, Keramik und Kovar sowie auch g

Beim DilfusionsschweiBen im Vakuume wer-
den keine SchweiBpulver, keine Elektroden und -

keine Lote gebraucht. Trotzdem erhdlt man
SchweiBungen von relativ héheren Giite, die
Lebensdauer der geschweifiten Werkstiicke ist

. groBer und -der Verbrauch von Mangelmetallen -
und -legierungen geringer als. bei anderen Ver-

fahren. In den meisten Fallen wird zusétzliche
- . maschinelle Bearbeitung nach’ dem -‘S(:h-\_vejBen

unnotig.
Vollkommen

auftreten.

_In der Sowjetunion sind zur Verwirklichung g
-dieses Verfahrens iiber zwanzig verschiedene

,V‘gavkuumdiffusipnssqhweiﬁanla gen - . entwickelt

worden. Diese ‘Atilagen-unterscheiden:sich unter-

- einander sowohl durch ihre Leistungsfahigkeit, =
‘Anwirmungsverfahren:: (}nduktionSa,-: vRania-;.}_

De tels métaux et couples sont le titane. le
tantale, le tungsténe, le molybdéne, le zirconium,

~'le niobium, le béryllium, le germanium, la céra-

"mique, la métallocéramique, la fonte et I'acier,
Paluminiumt ‘et 1'acier; la fente et le cuivre, le

_titane et Pacier, I’acier et le cuivre, I’argent et

P’acier inoxydable, le bronze et 'acier, 1'alumi-

“nium et le cuivre, la céramique et le cuivre, la

céramique et le fernico, ainsi que beaucoup
d’autres matériaux et leurs combinaisons.

Le procédé de soudure par diffusion dans
le vide n'exige pas l'emploi de flux, élecirodes
_ou métal d’apport; en méme temps il permet
_d’améliorer la qualité et .d’accroitre la longé-
vité des articles soudés et de réduire les dépen-
ses de métaux et d’alliages rares et chers. Dans

*1a majorité des cas, la soudure ne nécessile pas

. “un usinage complémentaire des. piéeces. -

, fallen die physikalisch-mecha-: ..
nischen Eigenschaftsinderungen fort, die bei -
. bestehenden SchweiB- und Lotveriahiren immer s

entre elles par leur. rendement, les
" chauffage -(par induction, par

'La modification dés propriétés physico-méca-

- niques qui a toujours place dans 'les procédés
© de soudure ou de brasage existants est entiére-

"7~ mefit exclue. e o
A En Union Soviétique, plus’ de vingt types.
~-d’installations de soudure par diffusion dans le -
‘vide ont été congus. Les installations différent .

modes de
radiation, par
contact etc.), les encombrements (selon la forme

ST TR
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‘cBapka

. € nomowpio mup(pysnounblx Bal\yyMHle
YCTaHOBOK B HacTOsLEe BpeMs HPOH3BOAHTCH

cBapka jaeTajieli MalMH, HHCTPYMEHTOB M H3pe-

JKiT M3 TAaKKHX PAa3HOPOAHBLIX MO 'COCTaBy M CBOH-

CTBAM MeETanJgaos, CnjaasoB W HeMCTaJNJHUYeCKHX

MaTCPHAJOB, KaK HalnphuMep:

1. Cnapxka OGumerajnnuecknx jerajeii (uy-

TVH - CTaJlb -+ YyryH) AJAsi TOPMO3HBIX KOJIOAOK.

H AHCKOB TPEHHH CKOPOCTHLIX MAaLIHH.

2. CoennHenHe MeTalJOKepaMHUYECKHX TBep- .
JOCNJIaBHBLIX TIACTHHOK C JEPXXKaBKaMH pexy-

LHMX MHCTPYMEHTOB, 3yOKOB IJISl YTOJbHBIX KOM-
Gaiinos, 6ypOBOro HHCTPyMeHTa M T. .

3. CoennneHue paBounx uyacTeil M3 JerHpo- -
BaHHONH WHCTpyMeHTanbHOIl cranu P18 cnonenoy- -
HOH CTanblo 4D, B YaCTHOCTH NJs CBepJ, 3eHKe-

pos, pasuep'rox\, pesuos, py6aHKOB,

¢dyrankos
M. : .

4. Cpapka peraneit H3 HaponpouHwix cnaa-’
BOB, CcTajeil H THTaHa MeX1y co6oil,” a Takxe c

HHX])OMOM H I’IQ])JIHTHbIVIH CTanAMH;

5. Ceapka meTaseil nmocie HX OT/NHBKH HaAH
WTaMnoBkH Ge3 TOCJAeRYIOleH MeXaHHYeCKoH -

oﬁpaéonm C HCNONb30BaHHEM npome»(quuou
MSATKOH ,,TPOKAAAKH",

6. Chapka MeTaslJloOKepaMHYECKHX - H3AETHii
€O CTaNbIO ANSl IUCKOB TPEHHS M TOpMOSHle KO-
JOAOK CKOPOCTHBIX MalIHH.

7. COGAHHGHHC '
CNJIaBOB C METAJNJIHYECKOH OCHOBOIi, B YaCTHOCTH,
© ZlepHaBKaMH PexyuHx lmcrpymemos.'

8. CBapKa AJIOMHAHHS, - MEOH, HHKEJNs, CBHH-

‘na, cepeGpa W HEKOTOPBIX WX CNNIABOB, @ TaKXe
MeTaJljlaMH .
YVIVHOM |

aNIOMHHHS ¢ APYTHMH
(Menblo, HHKeJieM, XeJie30M, CTaJbio,
HOT. M),

9. Csapka nerajed nyaHCOHOB,

10 Caapka Kncnomynopnux Hep K aBelLUHX
cTaneil ¢ AertaiaMu H3 KOHCprKuHOHHux yme-
POAHCTHIX craJeii.

11. Coezmneuue nerajiei. H3

6palmb|x KOpOO6OK.

12.- CBapKa AeTanei
npuGOpOB M3 MeTaJ/JoB M CIJaBoB:

MHHepaJoKepaMHYeCKHX ~

MaTpHUl H
T. 1., B YACTHOCTH M3 cTaau 40 c TBepabIM cnaa- -
.BoM BK20 u 1. n. ‘

‘GepuaieBoi . .
GpoH3bI, B YACTHOCTH, NJSA auepommmx MeM- i -

3JIEKTPOBAKYYMHBIX o

KoBapa, c
Meblo, HHKeJIeM, MOHOeHOM; Hm(eJm ¢ Me}lblo, :
- BOMBGPAMOM H T. T, : T

_f,._,such metals and. alloys .as. cova
u-mckel mo]ybdenum mckel and

The current use Ior 1hese vacuum- anusnon
“welding equipmients include:

1. Welding of composite (cast iron+steel +
~+cast iron) parts for braking shoes and friction
discs for high-spced machines. - :

2. 'Welding‘ of cermet llard-alloy plates to .
. cutting tools, teeth’ of coal cutters, drilling,

_blts, etc.

3. Welding of cuttmg hps made from P18

f‘alloy tool steel to Grade 45 plain carbon steel
<0 (i, e, drills,

reamers, counterbores,
planes, etc.). : ’

4. Welding of heat resistant alloys, sieels

"~ and titanium between ~th¢1n$el\?es or with Ni-Cr
. and pearlitic steels.

5. 'Welding of castings or
‘without subsequent heat treament, employing a

soft “interleave’. : . .

6. Weldmg oi cermets to steel in the manu-

" facture of friction discs and brakmg shoes for
" high speed machines.

7. 'Joinirlg, of ceranjic. compounds to the

" base metal, such as cutting tool shanks.

8. Welding of aluminium, copper, nickel,

: lead, silver and some of their alloys, as well as
- welding of aluminium to other metals (copper,

_nickel, .iron, steel, cast iron, etc.).

9. vWeIding: of dies and punches (Grade 40

: pléin carbon steel to BK20 hard alloy, etc.).

10. Welding of acid-propf stéinless steel to

. plain carbon structural steel..

.

1. Jommg of parts made in berylhum
bronze ie. for anerond bellows

12 Weldmg of parts for vacuum tubes from
“and copper
\GOPPer,- tungs-

ten etc.

ta

cutters,

stampings
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tions-, Kontaktverfahren u: a.), AuBenmaBe (je

“ nach der Form und den Abmessungen der

SchweiBstiicke), als auch durch den Umfang, in
dem der Betriebsvorgang automatisiert ist und

neuzeitliche Programmsteuerungen und Kyber-

netik- Anwendung finden.

Mittels  VakuumdiffusionsschweiBaniagen .
werden jetzt in der Sowjetunion Maschinenteile, .
: Werzeuge und Werkstiicke aus. verschiedenar- -

. tigen in Bezug.aul ihre Zusammensetzung uad

Eigenschaiten Metallen, Legierungen und nicht- -
metallischen Werkstoffen geschwelﬁt zum Bei-

spiel filrt man aus:

1. SchweiBung von Bimetallteilen (GuBen-'—‘

sen+ Stahl4+ GuBeisen) fiir Bremsbacken und
.-scheiben schnellaufender Maschinen.

2. AufschweiBung metalikeramischer Hart- |

guBplittchen  auf ~ Schneidwerkzeughaltern;

Schneidzacken von Kohlcnkombmen Bohrwerk-"
. tinus, des outils de forage etc. .

zeugen usw. -
3. Verbindung von Arbeitsteilen aus Icgler-

tem P18-Werkzeugstahl mit Maschinenbaustahl

45 an Bohrern, Senkbohrern, Reibahlen, Schneid-
stdhlen, Hobeln, Schlichthobeln, usw.

4. SchweiBung der Teile von hitzebestandi- i
gen Legierungen, Stdhlen und Titan unterei-

nander oder mit Nichrom und Perlitstahlen.

5.. SchweiBung von nicht maschinell bear- .
bexteten GuB- oder Stanzteilen unter Benutzung

“einer weichen ,,Zwischenla ge’.

6. SchweiBung von metallkeramischen
Werkstiicken mit Stahl fiir Bremsscheiben und

-backen schnellaufender ‘Maschinen.

8. SchweiBung von - Aluminium, - Kupfer,

Nlckel Blei, Silber und von einigen ihrer Legie-~
rungen sowie auch SchweiBung von Aluminium -

mit anderen Metallen (Kupfer, Nickel, Eisen,
Stahl, GuBeisen usw.). IR

9. SchweiBung von Stempel-, Matrizen- und
anderen’ Teilen, z. B. aus Stahl 40 mit BK20-
Hartlegierung u. a.

10. SchweiBung von siurefesten nichtrosten-
den Stahlen mit Einzelteilen aus gekohlten Bau- .

stahlen.

11. Verbindung von Einzelteilen aus Beryl-
liumbronze, besonders_ fiir Aneroidmembrando-
. sen. S

len und Legierungen fiir Elektrovakuumgerate:

Kovar init Kupfer, Nickel,. Molybdan Nlckel ml't-'j"j

Kupfer Wo]fram usw.

BN

St 1m s RLEN

4

12. SchweiBung von Einzelteilen aus. Metal-
.+ électriques a vide en métaux et alliages: fernico

.. avec cuivre, nickel, mo]ybdene mcl(el avec cui-
- -\'re, tungstene etc, :

Declassmed in Part - Sanltlzed Copy Approved for Release 2014/02/28 : CIA- RDP80 00247A003000100001 5

et les dlmensmns de< piéces), ainsi que par leur

" degré d’automation du processus de jonction

et d’emploi des systémes. modernes de régulation

- programmée et de c1bernethue

A lalde d’installations de diffusion dans le

‘vide, on procéde actuellement a la soudure de -

pieces de machines, d'outils et d'articles en

.. métaux, en~al‘liages‘et en matiéres non métalli-
. ques de propriétés différentes, par exemple:

1. La soudure de piéces bimétalliques

,~(.fonte+ac1er+fonte) pour les segments de irei-
nage et les disques de friction des machines

rapides.
2. La jonction des plaquettes d’ alllage dur

. en métallocéramique (carbure) avec les supports

des outils de coupe, des pics des mineurs con-

3. La -jonction des piéces de service en

" acier a outils P18 rapportéés sur de l'acier 45,
. en particulier pour les méches, pour différents

alésoirs, outils de coupe, rabots, riftards etc.
4. La.soudure des piéces en acier résistant

"~ au feu, des aciers et du titane entre eux ainsi
" qu’avec le nichrome et les aciers perlitiques.

5. La soudure des piéces aprés leur mou-

lage ou leur matricage sans usinage mécanique

postérieur, avec emploi d'un «joint» intermé-
diaire mou.: -
6. La soudure des articles en*métallocéra-

. mique avec de ’acier pour les disques de friction

et les segments de fremage des machmes rapi--

- des.
7. Verbmdung mineralkeramischer Legie- =
rungen mit metallischen Unterjagen, besonders -
- mit Schneidwerkzeughaltern.

" 7. La jonction des alliages r_nmerallocera-
miques sur une base de métal, en particulier

" avec les supports des outils de coupe.

8. La soudute de I’aluminium, du cuivre, du
nickel, du plomb, de P’argent et de certains de
leurs alliages, ainsi que Ja soudure de I'alumi-
nium avec d’autres métaux (cuivre, nickel, fer,

‘acier, fonte etc.).

‘9. 'La soudure de poingons, matrices etc,,

. en particulier en acier 40 sur alliage dur (car-
" bure) BK20 etc..

10. La soudure d’'aciers moxy'dables résis-

- tants aux acides avec des pleces en aciers au
-carbone de construction. '

1. La jonctlon de piéces en bronze au bgryl-

‘ '-]1um en partlculler pour les bontes membranes
2 anermdes

12. La soudure des pxeces des apparexls

Approved for Release 2014/02/28 : CIA-RDP80-00247A003000100001-5 .,



N “])ol\nﬂluﬂelmaﬂ nonyaBToMaTiueckas CBa-
.pounast anppysHonHass BaKyyMHast YCTaHOBKa

CIOBY-4 npeanasnavena ansg AHGOYIHOHHOH
CBapKM B BAaKyyMe pPe3lOBLIX MAacTHH M3 OblCT-
pPOPEeXKVULHX CTajeH WAH TBEPAOro CrnjiaBa BCeX

.MAapoK C pesiueneprKaTtesieM, a TaxkxKe Aas Coenn-
KepamMHyeCKHX, MeTanJoKepaMHyeCKHX,

Henus

AAPOTPOUHBIX H APYLHX MaTepHalloB Mexay co-'

6011 "1 € KOHCTPYKUHOHHOI cTanblo. ITpunikn pa-
00Tbl YCTAHOBKH — MpePbIBHbIM,

. MosyaBToMarHueckas cBapouHas AHPOY3H-.

onnas ycranoBka CIOBY-4 sBnsiercsa arperatoM,
WMEIOWHM HHAHBHAYabHbIE 3JIeKTPHUECKHE NPH-.
BOAbLI OT 3JieKTPOABHraTeNeii HiH OT 3JeKTpomar-

nyToB. Ha npubGopHOl Aocke Kophyca YCTauas- :

-HBAIOTCA: BAKYYMMeTpP, MaHOMETDP, 4achbl, KHOM-
KH, TyMOsephl W CHrHajblble jJamnbl. Mcrouun-

KOM NiiTaHHga YCTAHOBKH CAYXHT BbICOKOYACTOT- "

Hulit reHepatop rtuna J13-67. ,
BakyymHas xaMepa yCTaHOBKH HMeeT: BOASA-

110e OXJaXK/leHne ONOPHON NJAMTLI M BepXHei ua- .

CTH KAMEpbl; HArpeBaTejbHOE YCTPOHCTBO AJs

oAHOBpeMenHoi capki 12—20 netanei; ycTpoi- '

CTBO AJisi CO3aHHsI JaBjeHWs Ha CBapHBaeMbie

AGTA/IH, & TaKX¥e FHAPONPHBOL, KOTOPbIH CAYKHT

st noJAbeMa H ONYCKAHHA KaMeEpbL.,

IMpu HCnOML30BAHHHM 3TOH YCTaHOBKH MOBHI- -

11aeTCsl MPOUHOCTL M .H3HOCOCTOHKOCTh pex<yuie-

rO HHCTPYMEHTA, YTO HO3BOJISIET MOJNYUHTL IKOHO-
MHIO 1O CPaBHEHHIO C.CYUIECTBYIOUIMMH CMOCO-
Gamu coegnnennsn va 20—25%.

Ha]bautomatische COBY-4-Vakuumdiffusions- |
Verwendung:
wird beim DiffusionsschweiBen im Vakuume von - .

schweiBanlage fiir industrielle

Pldatichen aus Schnellschnittstahl oder Hartle-

gierung beliebiger Marke auf Stahlhaltern sowie -

auch zur Verbindung von keramischen, metali-
keramischen, hitzebestdndigen und anderen

Werkstoffen untereinander -und mit Baustahl =

benutzt. Betriebsweise der Anlage — mit Unter-

brechungen.
Halbautomatische

schweiBlanlage ist ein Maschinensatz mit indi-

viduellen Antrieben durch Elektromotore oder

CIBY-4-Diffusions:

Elekiromagnete. Am Geréatebrett befinden” sich’

Vakuummeter, Druckmesser, Uhr, Druckknépfe,
Kippschalter und Signallampen. Als Speisequelle
der Anlage wird ein JI3-67-Hochfrequenzgene-
rator verwandt.,

Vakuumkammer der Anlage ist mit Wasser- -
kithlung fir die Grundplatte und fiir den Ober-
teil der. Kammer ausgeriistet; sieé besitzt auch ’
"Anwiarmevorrichtung '

zum gleichzeitigen

_ ¥

Declassified in Part - Sanitized Copy ,A_T)proved for Release 2014/02/28 : CIA-RDP80-00247A063000100001-5
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I he C_Ile’-4\i:$ a commercial semi-auto-
matic machine employed for diffusion welding

_in a vacuum of cutting edges made of high-speed

steels or hard alloys of any grade to tool shanks,

“and for joining ceramic, cermet, heat resistant

and other materials between themselves or to.
structural steels. The machine operates inter-
mitfently.- P A

The machine incorporates a traction motor .
or electromagnet; an instrument panel carrying.’
a vacuum gauge, a pressure gauge, a clock,
push-buttons, toggle switches, and signal lamps;

and a Type J13-67 hi. generator as & source oi -

power supply. - ;

The vacuum chamber has a water-goolcd bed-
plate and a water-cooled top: a heatin\g arrange-
ment accommodating 12 to 20 workpieces at a
tin'xé; a pressure device; and a hydraulic drive
to lift and lower the chamber. '

The tools welded .with this machine have im-
proved strength and resistance to wear, this fact

makes it possible to save 20 td 25% of metal

~ as compadred with the other existing methods.

" lation: intermitltent.

SchweiBen von 12—20 Einzelteilen, Vorrichtung . .-

zur Erzeugung des noétigen Druckes auf die

SchweiBstiicke und ~auBerdem einen Druck-: '
wasserantrieb zum: Anheben und Herablassen -

der Kammer. ‘
Durch Verwendung dieser Anlage gelingt es,
Widerstands- und  VerschleiBfestigkeit

bindungsverfahren fiihrt.

der.-
Schneidwerkzeuge zu erhéhen, was zu 20—25%- .
igen Ersparnis im Vergleich mit anderen Ver-

j
I- installation industrielle semi-automatique
de soudure par diffusion dans le vide CABY-4
est destinée a la soudure par diffusion dans le
vide des pastilles d'outils de coupe en aciers
rapides ou en carbures de toutes marques sur le "
support, ainsi qu'a la jonction entre elles et avec

_de Pacier de construction-.de matieres cérami-_. .
‘ques, métallocéramiques, résistantes au feu et

autres. Principe du fonctionnement de I'instal-

L'installation semi-automatique-de soudure
par diffusion CIIBY-4 est un groupe comportant
des moteurs électriques d’entrainement ou des
électro-aimants individuels. Sur le tableau a
appareils sont montés : une jauge a vide, un
manometre, une montre, des boutons-poussoirs,
des tumblers et des voyants. de signalisation.

" L'installation est alimentée par un générateur
 haute fréquence type JI13-67. :

La chambre a vide de linstallation com-
porte: un systéme de refroidissemeat par eau.
de la plaque d’appui et de la partie superieure
de la chambre; un dispositil de chauffage pour

- la soudure simuitanée de 12-—-20 pieces: un
~ dispositif créant la pression sur les pieces a

“souder ainsi qu'une commande hydraulique qui

. sert au levage et a la descente de la chambre.’

“L’emploi de cette installation augmente la

- résistance et la tenue a l'usure des outils de

. coupe, ce qui permet de réaliser une économie de
©.20—25% par rapport aux procédés de liaison

" existants.

Sl
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BAKYYMHAS YCTAHOBKA
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3
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VACUUM-DIFFUSION
WELDING MACHINE

VAKUUMDIFFUSIONSSCHWEISSANLAGE "

O
o

*atats

- . INSTALLATION DE SOUDURE
o PAR DIFFUSION DANS LE VIDE.

? OCHOBHDBIE JAHHBIE | | - HAUPTDATEN
BRIEF SPECIFICATION - . : ’ DONNEES PRINCIPALES
ITpon3BOANTENLHOCTD YCTaHOBKH, wrf4ac ol 100 I I eistungsiahigkeit der Anlage, St/h

Production rate, workpieces/hi. Rendement de l'installation, articles/h

" Leistungsbedarf, £W

Consommation d’eau pour le refroidissement,
mdfh .

TabapuThbie pasMepbl, MM: B o g " AuBenmaBe, mm:
Overall- dimensions, mm: - : Encombrement, mm:

' [Morpe6asemMas MOWHOCTb, KGT ' ' 60
{ Mains consumption, kW - Puissance absorbée, kW -
".Temnepatypa csapkH, °C : 300—1200 " SchweiBtemperatur, °C
Welding temperature, °C A . i - Température de soudure, °C
Pacxoabt BOAB AJS OXAaAeHus, -m¥fuac 1,5 - * ° Kiihlwasserbedarf, m3/h

Flow rate of cooling water, cu.nfhy

Ycranoska CHBY-4 i . " Anlage CABY-4 .
Welding machine, proper . .. De linstallation CABY-4 -

{ AJHHA. . 610 " Linge
s © length . Longueur
g HIHpPHHA v i 1070 : Breite
i ’ width : } © Largeur
ppicota ' 1550 . - * . Hohe )
height _ . Hauteur
ik " Teneparop Generator. )
Y .. Generator . Du générateur
i ANHHA v ' " . Linge ’ )
' length o ’ o 4040 . . Longueur
WiHpHHA : ' . "Breite
width - 2200 - Largeur
BHICOTA - . " Hohe
height : 2250 Hauteur

" Taowanb, 3aHumaeMas Beeit ycraHoskoit (6e3 npoxogos), pasHa 33X4,1 ..
“The floor area for the machine (except for the passageways) is 3.3X4.1 m.
Gesamtanlage (ohne Bedienungsginge) nimmt eine Flache von 3,3X4,1 m ein,
Superficie occupée * par toute l'installation (sans passage): 3,3X4,1 m, '
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CBAROYHAMA ILMQ)Q))’SHOHHASI BAK)’YMHASI YCTAHOBKA
*VACUUM-DIFFUSION WELDING MACHINE

‘Cpapounas nuddysnonHas BakyyMHasi ycTa-

noska tuna CIABY-5K npeanasnavena mas anu¢g-

(bV3HOHHOI CBApPKH B BaKyyMe aHePOHAHBIX MeM- -

6panHblX KOpPOGOK M3 GeplnnleBod GPOH3bI. AN
APYTHX aHAJOTHUHLIX JeTadeli.

CaTOPHOTO peJjie BPeMEeHi.

B KauecTBe HCTOUHHKA HarpeBa [eTaJjed HC-

NoAbL3yeTcst CBapOuHblii TpaHcdopmaTop, OT KO-

TOPOro TOK Yepe3 CHCTeMY TOKOMPOBOAOB, NMPo- .~

XOINT uepe3 cBapuBaeMbie JeTalu M pasorpesaer
ux 663 naanJcHHsST M3Jeniii ‘B .30He KOHTAKTA.

"TIpumeneHHe 3TOH YCTaHOBKH N103BOJIsAeT obec-

NeUHTh BbICOKOE KayeCTBO W3FOTOBJIEHHSI aHe- -

pPOHAHLIX MeMGpPaHHBLIX KOPOBOK, HCKJIOYAeT He-

OGXOAHMOCT NPHMCHEHHSI AOPOTOCTOSIUHX TPH- -

noes (cepeGpa M ap.), COKpaLiaeT PsA TeXHOJIO-

cnocoﬁa)\ CBApKH H naiKku MEM6paH

'VAKUUMDIFFUSIONSSCHWE]SS.ANLAGE
INSTALLATION DE SOUDURE PAR DIFFUSION

CIIBY-5K-VakuumdiffusionsschweiBanlage - '
‘ist zum DiffusionsschweiBen im Vakuume von
Berylliumbronze
oder dhnlichen Teilen bestimmt. Die Anlage .

A
Aneroidmembrandosen  aus

besteht aus Igmtronkontaktgeber und Konden-

» satorzeitrelais.

Energie zum Anwirmen der

durch ein Leitungssystem und dann durch die

‘Schweillstiicke geht, wobei er sie’in der Kontakt-

zone erwirmt, ohne sie zu schmelzen.

gebraucht werden. ‘AuBerdem. wird, eine Renhe

von Arbeltsgangen iberfliissig, die bei den: technologiques auxquelles on a recourt dans les

“procédés ordinaires .de soudure et, de brasaﬂe 7

iiblichen Verfahren zum SchweiBen. und Loten,"_'
- odes membranes L

'der Membranen angewandt Wurden o

DTa yCcTaHOBKa .
COCTOMT W3 HIHHTPOHHOrO KOHTAaKTOpa ¥ KOHIEeH-

Einzelteile .
liefert ein SchweiBtransiormator, dessen Strom -

GHBY 5

The CIOBY-5K is a ‘machine intended for

‘diffusion welding in a 'v_acuum of aneroid bel-~
lows made in beryllium bronze or similar jobs.
The machine is equipped

with an ignitron
contactor and a capacitor timer. o
The source of welding heat is a welding

" transformer which supplies the necessary cur-’
- rent over a system of conductors' and through

‘the parts being " Welded The workpreces are

heatéed at the pomt of contact without melting.

The bellows made with this machine have a

“higher quality and can be made without experi-

(silver, etc). . An additional -
some of the operations

sive solders

advantage is  that

rHUECKHX Onepaukil, mpHMeHsieMBIX TpH o6h1um,)rx . unavordable with the other Weldmg or solder-

."mg processes can be om1tted

DANS LE VIDE BﬂBy'EH

L’installation de soudure par diffusion dans
Je vide type CIBY-5K est destinée a la soudure
par diffusion dans le vide des boites-membranes
anéroides en bronze .au béryllium ou d’autres
pieces analogues. Cette installation est consti-
tuée par un contacteur a 1gn1trons et un relais
temporisé a condensateurs.

En qualité de source de chaufiage des pieces

" _on a employé un transformateur "de soudure a

partir duquel le courant est amené par des con-

. ducteurs aux pieces a souder qu’il traverse et
~.réchauffe sans fondre les articles dans la zone
. du contact.
Durch Verwendung diesef Anlage gelingt es,
Aneroidmembrandosen hoher Giite herzustellen,  ‘rer une haute qualité de fabrication des boites- -

wobei teuere Lote (wie Silber u.a) nicht mehr =

15 ‘emploi de cette mstal]atron permet d’assu-
membranes anéroides, exclue la nécessité

d’employer des ‘métaux d’apport chers (argent
et autres) et réduit une série. d’opérations

-
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1 BASIC SPECIFICATION

o

T vt T
“ T R
! -

CIA-RDP80-00247A00

OCHOBHDIE JAHHDBIE

T1poII3ROANTEILHOCTD. - IUT/4aC

Production rate, workpieces/hi

TesnepaTypa csapki, °C

Welding temperature, °C

Maxkcumadnbnblii AMaMeTp CBapHBaeMbiX Ae-
Tanem, MM o . :

Maximum dia, of workpiece, mm

TNotpeGasieMas MOLHOCTb (makcumaasnan), -

KGa : : '

Maximum mains consumption, kVA

Pacxoa moibl, M¥/eac

Water flow rate, cu.mjhr

TaGapuTHbie pa3Mepbl, MM
Overall dimensions, mni:

Ycranopka CABY-5K
Machine, . proper

AAHKA
length
wHpHHa
width
BHICOTA
height

TpanchopmaTop
Transformer ’ T

nJauiia
length

wnipuAa -
“width
‘BRICOTA

10—15
300—1200

.

-~ 100

50

1120
685 -
1350

810
490

height

Maowasb, 3aHKMaeMas Beeil ycTaHoBKoii (6es mpoxoma). pasna 2.1X08 .
passageways)! is 2.1X0.8 .
eine ‘Flache von 2,1X0,8 m ein,
toute {iinstallation (sans -passage): 2,1 X08 m.

The floor area for the machine (except for
Gesamtanlage (ohne Bedienungsginge)
Superficie occupée par

L

nimmt

170

the -

HAUPTDATEN
DONNEES PRINCIPALES

Leistungsidhigkeit, St/

Rendement, articleslheuies
SchweiBtemperatur, °C

Température de soudure, °C
GroBtdurchmesser der SchweiBstiicke, mm
Diamétre maximum des pieces a souder, mim

Héchstleistungsbedarf, #WA
Puissance absorbée (maximumi), VA

Wasserbedarf, m®/h
Consommation :d’eau, m3/h -

AuBenmaBe, mm: @
Encombrement, mm:

Anlage CABY-5K
De 'instaliation CABY-5K

~ Lange
Longueur
Héhe-
Largeur

Breite
Hauteur

Transformator
Du transformateur

Lange
Longuer -
Breite |
Largeur -
Hoéhe
Hauteur
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CBAPOYHASl 1M ®OY3HOHHAS BAKyyMHAﬂ. VCTAHOBKA GﬂBy'Y

VACUUM- DIFFUSION WELDING MACHINE

H])O.\I BILICHHAS nonyamomaﬂmccn\aﬂ cBa-

pouras AHPQYIHOHHAs BaKyyMHas YCTaHOBKa .

~CABY-7 npeanasnauvena aas nliQ)d))fsnoHHOd .

CBApKIl B BaKyyMe KPyr/ibiX 3aroTOBOK CBeps,. -
Pa3BepTOR, METYHKOB, KOHUeBLIX (pe3 u Apyrix

XBOCTOBbOIX I‘iHCprMéHTOB — nuameTpaMH oT

15 20 35 mm, aauwoi paboueit uacth ot 60 mo
- 175 ma, a xsocToBoit yacth — ot 95 no 165 mm.

BOI YacTH — cTanp 45. _
Harpes 3aroToBOK HHAYKUHOHHbII, ocylie-

‘CTBASICTCA MaMMOBBIM WJH MalUHHHbIM npeoépa =

_30BaTesieM. Ot oanoro npeo6pasosarenst MOTyT * -

MHTaThCs Age -yctawosku CHBY-7, npu noove-".... - t\vo TyPe CABY-7 machines, operating in turns.

PeAHOM Harpese.

IlpuMeHeHHe VCTaHOBKH CILBy 7 nossossieT .
. 2.5 times that of conventional butt-welding. 1t

TOBLICHTbL . MPOH3BOAHTENLHOCTD -B 2,5 pasa mo

CPaBHERHIO C OOBLIUHOI CTLIKOBOH CBapKOil, noJay- .

UHTb 3KOHOMHIO ObICTPOpeXylleil cTanu' B pas- -

Mepe 5--10% oT Beca CBapHBaembiX aeianei«i‘,
YAYUUIHTD THTHEHHYECKHe YCIOBHA TPyda M T. A.

- VA KUUMDIFFUSIONSSCHWEISSA\!LAGE

The CABY-7 is'a commercial semi-automatic

machine employed for diffusion welding in a
vacuum of round blanks for drills, reamers,
taps, milling cutters and other shank tools from

15 t0 35 mm in diamcter, 60 to 175 mm long at -

the cutting end, and 95 to 165 mm long at the

shank. ‘The cutting lips can be made in P18 or .
Marepnaa paGoueit uvactH — cTadb GbicTpo- - |

- P9 high-speed steel, while the shanks can be
pexvuwas Pl8 uan P9. Marepuan  xsocto- ' :

from Grade 45 plain carbon steel.

The blanks are ‘heated by the mauct:on

: method the energy’ being -supplied by a valve
‘or a rotary converter. One converter can supplvv _

The CHBY 7 has a production rate which is B

saves. ‘high- specd steel to the tune of 5 to 10%

(w/w) of the metal being weided and improves

\vorkmg condltlons

]NSTALLATION DE SOUDURE PAR DIFFUS]ON DANS LE VIDE GﬂBy 7

Halbautomatische CABY:-7-VakuumschweiB- T

anlage fiir industrielle Verwendung wird beim.
DiflusionsschweiBen im Vakuume von runden

Halbzeuge ‘fiir Bohrer, Reibahlen, Gewinde-

bohrer, Stirnfriasern. und anderen Wer'kzeugen_;
~Mmit 15—35 mm Schaftdurchmesser, 60—175 mm

lanoren Schnittenden und 95—165 mm langen
Schiften benutzt. Schnittenden werden aus P18

oder P9 Schnellstahl,  Schilte aus Stahl 45 -

Tergestellt.
Induktionsanwéarmung  der Halbzeuge ge-

schieht mittels Lampen- oder Maschinenum- - -
former. Durch einen Umformer kénnen zwei -
‘CABY-7-Anlagen gespeist werden, “doch hat die

Anwirmung abwechslungsweise zu geschehen.

Durch Verwendung CIBY-7-Anlage kann.. .
die Leistungsfahigkeit um das 2,5 fache im-
Vergleich zur StumpfschweiBung erhoht werden;: .

tarauds, fraises-bouchons et autres outils i

Gueue avec diamétre de 15 & 35 mm; longueur = :
. de la partie . de service: 60—175 mm, de la
queue: 95—165 mm. Matiére de la partie de

service: acier rapide P18 ou P9. Matiére de la

. queue: acier.45.

dabei werden 5-~10% Schnellstahl \'rom,G'éwicht_:_‘.

der  SchweiBteile érspart und 'hygiehi'.sche‘-..

Bedmgungen verbessert usw.

" Les ébéucﬁesf sont chauffées par induction : _
au moyen d’un convertisseur & tubes électriques -
ou tournant. Un convertisseur peut alimenter -
< deux _installations /CIOBY-7 en procedant au
"ﬁ'.'chauffage a tour de role. v

- Lemplm de linstallation CL[BY 7 per met, g

_d’accroitre le rendement de 2,5 fois, comparé au .
'+ procédé ordinaire de soudure en bout, d’cbtenir -
- une économie d’acier rapide de 5—10% du poids .
" des piéces. soudées, damehorer ]es ‘conditions” *
_dhyglene du tra\ all etc :

L’installation industrielle ‘s'emi-automatique K

de soudure par diffusion dans le vide COBY-7 = .
“est destinée a la soudure par diffusion dans le
vide des ébauches rondes de méches, alésoirs,

i

Declassmed in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2014/02/28 CIA RDP80 00247A003000100001 S N



Declassified |n Part - Saniti ' og - Shos
; itized Copy@é[?proveq for Release 2014/02/28 : CIA-_I'\:DP80-.Q0247AOO3000‘I00001-5

B, ==
' ¥ ///////;7 (i,

8.— npoTitBoBeC; 9 — 3MEKTPOABHraTeab rHApoRacoca -

Machine 'I;ypé CI[BY?

7 % . o
; ‘ S {////// i
5 : N /////I wes 1//////
- "l /AT
e VI / |
f N - el
\ : Lo IR 7/ /1
5 l % /it |
— - ~9 Co ) 4 2
=l
o : ? i
4~ /; """
251477 =
?
N \
d 2 1
Cpapounas Ru¢pdy3nonHas BaKyymHas ycraﬁonka . CﬂBY-?-Vékuumdiifusionsgcllx\reiBanlage:“ ) .
Tuna COBY-7: oo s ] — Dampfélpumpe: 2 — Druckwasserapparate; 3 — Olbe~. .~
] — napomacasHHil Hacoc; 2 — THAPOaNnaparypa, 3 — hilter; 4 — Vakuumpumpe: 5 — Vakuumkammer: - 6 — .
GaK mMacasHbiii; § — HacoC BAKYYMHBbi; § — Kamepa BaKky- Vakuumventil; 7- — Kammerdeckel; '8 — Gegengewichty
yMHAaR; 6 —— BEHTHAL BAKYYMHBA, 7 — KpBIWIKA KaMepei; 9. — Elektromotor. der- Wasserpumpe

" Installation de soudure par diffusion dans le vide; type

Vacuum-Diffusion Welding
1 — oil vapour pump; 2 —
4 — vacuum pump; 5 — vacuum -chamber;
valve; 7 — chamber

. motor of hydraulic pump . | .

OCHOBHbBIE JAHHBIE
BASIC SPECIFICATION

° Gesamtanlage nimmt eine :Fliche - vor
Superficie occupée par toute ~1'installation:

~ Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2014/02/28 CIA-RDP80-00247‘A003000100001-5

hydraulic gear; 3 —oil tank: .
6 — vacuum .~

lid; 8 — counterweight; 9 — electric.

[ 140—150 |

ITpoH3BOANTENBHOCTb, ‘caapox/-«aé .
Production rate, welds/hr : Rendement, soudages/i
ToTpeGasemMas MOWHOCTb, KGT 150 Leistungsbedarf, &W
Mains consumption, AW HEN ' Puissance absorbée, kW
TaBapuThl YCTAaHOBKH, MAL AuBenmaBe, mm: '
Overall dimensions, mm. . Encombrement de’ l'installation, mm:
 CaaMna : 1700 . Linge :
length - - Longueur
wipUHa R 1100~ * Breite
width " Largeur
BLICOTA T 1810 Hohe
, height N . ‘Hauteur
Taowanb, 3ankmaeMmas BCell veTaHoBKOil paBha 2.5X4.1 o D B

“ The {loor area for the machine is 25X4.1 m. . ] AR
25%x41 m ein, ‘

CIBY-7 1 — pompe a vapeur et huile; 2 — appareillage
hydraulique; 3 réservoir a huile; 4 — chambre a vide;.
" — vanne a vide; 6 — couvercle de chambre; 7 —

contrepoids; 8 —. moteur électrique de la pompe 'a huile

HAUPTDATEN
DONNEES PRINCIPALES

’Leisi{mgsiéhigkeit, Schweifungen/Std

2,5x4,1 m.

12
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CxemMa NolyaBTOMaTHYECKOi CBapounoil AH(Y3HOHHOI BakyyMHOH ycranoskk Thna CIIBY-9:
] A — K cunosoii cetn; B — x renepatopy; C — K npuGopaM KoHTponas ynpasaenus; D — sopay-
4 -— saekTpoasmraTenn; 2 — peAyKTop; 3 — ,yauta”’; 4 — HENOABHXHBIH HHCK 30J0THHKA; & — TIOABHMKHBIH
JAMCK 30/10THKKA; 6 — ruaponacoc JII®S; 7 — Bakyymuas xamepa; 8 — rugpounausnp; 9 — wuunykrop; /0 — sa-
.Kyymonposog; // — ynJoTHHTeAbHblE NMOAYWKH; /2 —. Auddy3nouHblil Hacoc; /3 — THAPOYMJIOTHEHHs NOABHKHBIE,
: . . 14— cuabdon; 5 — Bakyymusiit Hacoc BH-2T : :
Schematic Diagram -of Semi-Automatic Vacuum-Diffusion Welding Machine Type CIBY-9:
A — t{o mains: B — to generator; C — to instruments and controls; D — water )
J — electric motor; 2 — reduction gear; 3 — volute; 4 — stationary disc of slide valve; 5 — moving d}sc of
slide valve; 6 — hydraulic pump Type JII®5; 7 — vacuum chamber; 8 — hydraulic cylinder; 9 — indicator;
40 — vacuum line; // — sealing pads; /2 — diffusion pump; /3 — moving hydraulic seals; /4 — bellows;
’ . 15 — vacuum pump Type BH-2T '
4
S Schema der halbautomatischen CJABY-9-Vakuum-DiffusionsschweiBanlage:

A — zum Kraftnetz; B — zum Generator; C — zit den Steuerungspriifgerdten; D — Wasser; 7 — Elektro- -
motor; 2 — Untersetzungsgetriebe; 3 — ,.Schnecke”; 4 — feststehende Schieberscheibe; 5 — bewegliche Schie-
berscheibe; 6 — JI1P5-Wasserpumpe; 7 — * Vakuumkammer; 8 — Hydrozylinder; 9 — Inductor; 10 — Vakuum-

leitung; /1 — Dichtungsuntertagen; 72 — Diffusionspumpe; /3 — bewegliche -Wasserdichtungen; 14 — Syifon -
Rohrchen mil gewellter Wandung); 15 — BH-2F-Vakuumpumpe . o
a
< Schéma de {'installation semi-automatique- de soudure par diffusion dans le vide, type CIOBVY-9:

A — vers le réseau force; B — vers; le générateur; C — vers les appareils de controle de la commande; D — eau;
1 — moteur électrique; 2 — réducteur; 3 — «volute»; # — disque fixe du distributeur; § — disque mobile du distri-
buteur; 6 — pompe hydraulique J11®5; 7 — chambre & vide;, 8 — cylindre- hydraulique; 9 - inducteur;
40 — conduite a vide; // — tampons d’étanchéité; /2 — pompe a diffusion; /8 — joint hydraulique; /4 — siphon;.
: ' e 15 — pompe & vide BH-2I' ’ :

. , 13
Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2014/02/28 : CIA-RDP80-00247A003000100001-5 _
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~ [OJYABTOMATHYECK

‘\

N

VACUUM-DIFFUSION WELDING MACHINE

[MoayaBromMaTHueckas CBapouHas audoysu-
ouHas BakyyMHas ycranoska thna CIABY-9 npu-
MEHSieTCsi Ha NPEeLNpHATHAX MHOTHX oTpacied
NPOMbBILLIJIEHHOCTH, TPOH3BOASILNX TaKHE €T,
KaK JKeje3ku pyGaHKoB W (yraHkos, pe3ubl H

-pasnuyHbie ApYyrue 6rMeTanJHuecKHe JeTajy,

CXOAHble N0 KOHCTPYKUHH, naouwanH KOHTaKTd
H METaNJOoOeMKOCTH. yCTa~HOBKa uMeeT BBICOKYIO

NPOH3IBOAKTEIDHOCTD npH xopomeM KayecTne

CBAPKH.

TMoayaBToMaTHueCKas cBapouHas AHPYPY3u-

OHHasi BAKYyMHas YCTaHOBKa THna COABY-9 mo-"
JkeT GbiTh JIETKO BCTPOEHa B aBTOMaTHYECKHil
uHKJA. BRICOKas NpOU3BOANTENBHOCTD

BCE BpemMs 3aTpauyuBaercs TONBKO Ha' co6CcTBEH-

HOe COeliHHeHHWe (cBapKy), uto o0ecrneukBaercs '

KOHCTPYKIHEH yCTaHOBKH. BMecTo OHOl paGo-
ueil KaMepbl B JIAHHOH YCTAHOBKEe WMEETCA He-
CKOJILKO pabouHXx
NOBOPOTHOM OCHOBAHHH, KOTOpOe

Ha YyCTa-.
HoBKe oOGeciieudBaeTCs B pe3yJsibTaTe MNEpeKphbi- .
THSI BCIIOMOTaTeJbHOrO BpeMeHH paboukM, T. e.

KaMep, YCTaHOBJEHHbIX H& . .
uMeeT OKHa,
" ¢Bfi3aHHbie BAKYyMNpOBOAAMH C- paGounMu xa-
mepamiu. [IpH BpalileHHH NOBOPOTHOrO OCHOBA-.

Al CBAPO.‘IHAﬂ ANedY3UOHHAS YCTAHOBKA

Declassified in Part - Sanitized Copy Apprqved for Release 2014/02/28 : CIA-R[SE\EBO-00247A003000106001-5

COBYS

The CIBY-9 is a semi-automatic vacuum-
diffusion welding machine employed in many
industries. I{s uses include the manufacture. of
knives for jointers and long planes, cutting tools.
and other composite articles similar in design,
contact surface and use of metal. The machine
is remarkable for high-production rates and
sound welds.

The CIABY-9 can be easily integrated in an

~ automatic cycle. The high-production rate of the

machine is ensured by the fact that its weld time
is many times as great as the auxiliary time.

~ This is due to the design of the machine which
' .has,several vacuum chambers mounted on a

turntable. The turntable has several ports con-

o nected to the vacuum chambers by vacuum pipe-

. ‘.j'linés. In rotating, the turntable connects — im
_ ‘the desired sequence — the chambers with.the

HHsi KaMepbl COR/IMHSIIOTCSE B HYXHOI NOC/IeA0BA- - '

" TeqbHOCTH C aTMoctepoil B nepuoj 3arpy3ku H

BLITPY3KH H3[eHi, a ¢ (POPBAKYYyMHBIM HACOCOM

. OHH COEAHHSIOTCSH B TIEDHOL CO3/1aHHA MpeaBapn-

tenbHoro Bakyvma. CoeinHenwe ¢ napocTpyii-

 HBIM AH(PY3HOHHBIM HACOCOM NMPOHCXOMMT B Ne- .

PHOA CO34aHHs BbICOKOrQ BakKyyma AJs CBAapKH;
nepexpbiTHe BAaKYyMMPOBOAOB NPOHCXOAMT B Tie-
pHOL OCTbiBAHHUSA uanenui. CiepoBaresibHO, BCE
paboutie Kamepbl NPH BpalleHHH Kapycenn no-
cAef0BaTeJbHO TNPOXOAAT BeChb TeXHOJNOTHUECKH T

- UMKJ TaK, YTO BCE BpeMs OJHa M3 KaMep Haxo: -

AMTCSI B TIOJIOXKEHHH ,,3arPY3KH-BBITPY3KH B Te-
yeHHe BPEMEHH, HEOOXOAHMOTO Ha BbIOJIHEHHE
3THX Onepauui. ‘ '

JlaHHas YCTAHOBKa COCTOHT W3 [IByX arpera-
TOB, B3aHMOCBA3aHHbIX W PabOTAIOWKX 1O NOAY-
aBTOMATHUYECKOMY UHKJY:

arperat Ne 1 — cBapounas and¢y3HoH-
. Hasl BaKyyMHasl YCTaHOBKa, o
o arperar. Ne 2 — BBICOKOYACTOTHbIN Te-.
"HepaTop. ' '

\,

*Halbautomatische
sighsschweiBanlage findet in den- Werken vieler

CIIBY-9-Vakuumdiffu- -

: atmosphere‘ during charging and discharging -

and with a fore-pump when' a preliminary va- .

‘cuum is being built up. The same-ports- connect. - -

' Vztlie chambers to a steam-jet diffusion pump wheir

“a high vacuum is being built up for welding,
while the vacuum pipelines are closed .when the

: - .workpieces .are allowed to cool down. Thus, the
'vacuum‘chambers go through a complete cycle

' \m ‘turn, so that. one 6f the chiambers is being -~

Industriezweige bei der Herstellung von Einzel- -

Anlage ist groB:und die SchweiBgiite hoch.

"Halbautomatische ~CI.[BY-9-Vakuumdiffu~_.’."
sionsschweiBanlage ‘kann leicht in einen ‘auto-- -

14

“teilen wie Hobel- und Schlichthobelmesser, von ©
- Schneidwerkzeugen und verschiedenen anderen .. ..
- bimetallischen, Einzelteilen shnlichen Bauart, .
Kontaktflichenform und - dhnlichen Metallauf-. .
wandes Verwendung. Leistungsfahigkeit der - -

-

matischen Kreis eingeschaltet
_ Anlagenleistungsféhigkeit wird durch Ersatz der

. éha.rged or discharged during the requisite time.

The machine incorporates two units inter-
‘connected and operating semi-automatically:
_ Unit"1 — the diffusion welding machine
“proper and o :
Unit 2 — on h. f. generator.

HALBAUTOMATISCHE CIBY-9 DIFFUSIONSSCHWEISSANLAGE

werden. Hohe

Nebenzeit - durch Maschinenzeit erreicht. Mit

“anderen Worten: jede Minute wird niitzlich zur

Verbindungsherstellung (SchweiBung) verwen-
_det, was durch die Anlagenbauart moglich ist.

_‘An Stelle einer Arbeitskammer hat diese Anlage

mehrere solche Kammern, die auf einer Dreh--
platte stehen. Die letztere hat Offnungen, die

. durch Vakuumleitungen mit den Arbeitskam-
. mern.verbunden sind. Beim Drehen dieser Platte’

s
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werdeh die Kammern wéhrend des Einlegens
wund Herausnehmens der Einzelteile in der ge-
brauchten Reihenfolge mit Umgebungsluit ge-
fillt; dagegen werden sie wahrend des Vakuum-
‘beginnes mit der Vorvakuumpumpe verbunden.
Wihrend der Zeitspanne, in der "das zum
SchweiBen notige hohe Vakuum geschaffen wird,
werden Kammern mit der Dampistrahldiffusions-
pumpe verbunden. Vakuumieitungen werden
wiahrend der Abkihlung der SchweiBstiicke ab-
geschaltet. Wie ersichtlich, gehen alle Arbc;ts

) -

kammern derartig beim Drehen der Platte durch

alle Arbeitsgangstufen, daB jederzeit einej-Kam-
mer sich gerade so lange in der ,Fiill- und Ent-

- leerungsstellung” befindet, wie diese Vorgange
“es erfordern..

Beschriebene Anlage besteht aus zwei Ma-

- -schinensitzen, die miteinander verbunden sind
~und im ha]bautomatlschen Verfahren arbeiten:

Satz Nr. I — VakuumdiffusionsschweiBan- _

- lage;

Satz Nr. 2 — Hochfrequenzgenerator

INSTALLATION SEMI-AUTOMATIQUE DE -SOUDURE PAR DIFFUSION CHABY-9

Linstallation semi-automatique de soudure
par diffusion dans le vnde type CIBY-9, est

employée dans les entreprises de nombreuse< :

branches de I'industrie produlsant des- pleces
telles que fers de rabots et de riflards, outils de
coupe et autres piéces blmetalhques' identiques

‘pat leur construction, surface de contact et quan- ‘
L’installation est d'un rendement.
€levé tout en conservant une bonne qualité de.

tité de métal.

soudure.

"les chambres sont relides dans ’ordre nécessaire

©avec I'atmosphére pendant le chargement ct le

L'installation semi-automatique de' soudure ‘-

“par diffusion dans le vide, type CIOBY-9, peuf_

Tacilement étre incorporée dans un cycle automa- ~
tique. Le rendement élevé de Pinstallation est -

_assuré gréce au recouvrement du temps auxi-

liaire par le temps de production, clest-a-dire
que tout le temps est dépensé seulement pour
la jonction propre (soudure), ce qui est assuré

par la construction de Tinstallation. Au lieu
-d’'une chambre de service, I'installation donnée -

<comporte quelques chambres de service montées

- sur une base tournante pourvue d’ouvertures’

reliées par conduites -4 vide aux chambres de
service. Lors de la rotation de la base tournante,

Floor area,.sq. m

déchargement des arlicles; avec la pompe a vide
poussée, elles sont reliées pendant la période de

“formation du vide préliminaire. Le raccorde-
“ment avec la pompe a jet de vapeur a diffusion
- a lieu pendant la période de formation du vide
poussé pour la soudure; la fermeture des con-
‘duites a vide a lieu pendant la période de refr-
~oidissement des articles. En conséquence, pen-

dant la rotation du manége, toutes les chambres -

- de service pas'.'sent a tour de role tout le cycle
‘technologique de fagon telle qu'il y a toujours

une des chambres en-position «chargement-dé-

-fchargemcnt» pendant le tcmps necessalre a -

. lexecutlon de ces operatlons

‘Cette installation est constituée par deux
groupes’ reliés entre eux et fonctlonnant en

. cycle semii- automat1que

OCHOBHDbIE JAHHBIE . t
BASIC SPECIFICATION _ o DONNEES PRINCIPALES }§
ITpoussoanTeanHocTs, deraseilf4ac 150—800 | Leistungslihigkeit, Einzelteile/l:
Production rate, ‘workpiecesfhr- } -1 . 7 Rendement, piéces/h - = :
Temnepatypa cmapki, °C 700—1200} . . SchweiBtemperatur, °C - g
Welding temperature, ° C B .. Température de soudure, °C
MaKcumaabuasi naoulafb CBapKH, L‘M’ 100 | . "GroBte” SchweiBflache, cm2.
1 Maximum welding area, sq.cm . . : S © . Surface ‘maximum de 1a soudure, cm2 .
y TToTpe6asemas MOWHOCTb, Koa: o207 * Leistungsbedarf, £WA -
] Mains consumption, kVA " . ..1': -. Puissance absorbée, kVA
“Pacxox moawi, #*fuac 3 -, Wasserbedarf, m3/i
Water flow rate, cu. mfhr S "Consommation d’eau, m3/I
4 HeoGxomumasn nnomam; aas ncen ycrauoa - Gesamtanlageniléche, m?
Kif, M2 40 Superficie nécessaire pour toute lmstallatlcn
m2 :

~ groupe N° 1 — installation de soudure pavr

~diffusion dans le vide;

groupe N° 2 — générateur haute fréquence.

HAUPTDATEN
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CBapPOYHOH nn(pq)ysnonnon_BaKyyMHoﬁ ycra-

NOJYABTOMATHUECRAS
CBAPOUHASI JH®OY3HOHHAS
BAKYYMHASI YCTAHOBKA

. C ABTOMATHYECKHM YNPABJEHHEM

SEMI-AUTOMATIC
VACUUM-DIFFUSION
WELDING MACHINE

WITH AUTOMATIC CONTROL

HALBAUTOMATISCHE

VAKUUMDIFFUSlONSSCHWEl_SSANLAGE A
MIT AUTOMATISCHER STEUERUNG '

INSTALLATION SEMI-AUTOMATIQUE - |
DE-SOUDURE PAR DIFFUSION

'DANS LE VIDE AVEC COMMANDE

AUTOMATIQUE

ook

i

CBapo‘m'aﬂ anddy3HoHHas BaxyymHas ycTa- '

woska THna CJABVY-12 cocTosT M3 ABYX arpera-

‘HOBKH; }
BbICOKOUACTOTHOTO TeHeparopa. .

: Ynpasnenne paGotoii arperaTos H yCTaHOBKH '
‘B 1leJIOM aBTOMATH3HDOBAHO H MOMeT ObiTb Ha-

CTPOEHO Ha Pas3jiMyHbie TEXHOJNOrHYECKHE peMi-
Mbl. TIpHMeHeHHe ¢ UeJblo YNpaBlieHns CPeacTs
KHOEPHETHKH 3HAUMTEJLHO PaCilHpseT TeXHO/N0-
FHYeCKHe BO3MOMKHOCTM YCTAHOBKH M JeJaer ee

JIPHTOAHOH AJIS HCNO/Nb30BAHHA B Pa3BEPHYTBIX-
* TEXHOJIOTHYECKHX WUHKJaX. L

Declassified in Part - Saniti ‘ - ' .
' anitized COP){ A\pproveq for Release 2014/02/28 : CIA\;RPP80-Q0247A_OO30001_00001-5

The CABY-12 is a vacuum-diffusion welding -
machine consisting of a vacuum-diffusion weld-
ing unit proper and a h.i. generator.

. ,‘ "The two units and the machine as a whole

are controlled automatically and can be adjust- .

- ed for any. working conditions. The use of elect~

" ronic and programming control con'siderably

CIIBY-12-VakuumdiffusionsschweiBanlage

besteht aus zwei Maschinensatzen:

VakuumdiffusionsschweiBanlage;
Hochfrequenzgenerator. ' .
Steuerung der Maschinensitze beim Betrieb

.und der Anlage selbst ist vollstandig automati-, I
‘siert und kann entsprechend den Forderungen -~ . I'installation entiére est automatisée et peut

- verschiedener Arbeitsginge eingestellt werden.

Verwendung bei der Steuerung - kybernetischer

Einrichtungen gibt die Mdglichkeit, die Anlage

“bei den allerverschiedensten Arbeitsvorgdngen .

sowie auch in abgewickelten -technologischen .

Verfahren zu benutzen. -

extends the field of application of the machine

. and makes it suitable for” employment in in-

“volved manufacturing processes.

"installation de soudure ‘par": diffusion dans

~Je vide type CIBVY-12 est constituée par deux’

groupes:
" _ Tinstallation de soudure ‘par diffusion
dans le vide; i
— le générateur haute fréquence.
La commande du service des-groupes. et de-

stre accordée a différents régimes technologi~ -

_ques. L’emploi .de moyens cibernétiques pour la

commande ¢largit notablement les possibilités
technologiques de I'installation et la rend apte
a_étre utilisée dans- des cycles technologiques .

. déployés. . |

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for RéAIease 2014/02/28 - CIA-RDP80-00247A003000100001-5
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OCHOBHbBIE JAHHDIE
BASIC SPECIFICATION

TTpo13BOAHTEALHOCTD, tuT/4ac
Production rale, workpieces/hr

TemnepaTypa csapki, °C
Welding temperature, ° C

MakciManbias naolaab CBapki (Npu yAesb-
woM aasaciuir 1 wefmm?), cam?

Maximum welding area, sq. cm, at specnflc
pressurc of 1 2g/sq. mm

TlotpeGasieMas MOWHOCTD, KGA
Mains consumption, £VA

Pacxon Boasl, sdfadc
Waler flow rate, cu. mfhr

TuGaputibie paanepsl, MaL'
Overall dimensions, mm:

Ycranoska CABY-12
Machine, proper

JAJHHA
length .

WHPKHA
width

BHICOTA
height \

Teneparop JIT3-10A '
JIT3-10A Generator o

AAHHA
_Ien;{th

HIHpHHA
width:

BLICOTA
height

Bec ycranosku CIABY-12, ke
Weight of the COBY- 12 Vacuum anfusxon
Welding Machine, kg

Bec renepartopa JIT3-10A, xe
Weight of the JIT3-10A Generator, kg

30

400—1000

18

1272
721

1408

"1130 :
1100
2120

664

750

: HAUPTDATEN
DONNEES PRINCIPALES

1eistungsfahigkeit, St/h
Rendement, articles/h

SchweiBtemperatur, ° C .
Température de soudure, °C

GroBte SchweiBfliche (bei spezifischem Druck
von 1 /zp/cm’), cm?

Surface maximum de soudure (pour une §
pression unitaire de | kg/mm?), cn?

Leistungsbedarf, £WA
Puissance absorbée, kVA

‘Wasserbedarf, m3/h
Consommation d’ezu, m3/h

AuBenmaBe, mm:

Encombrement, mm;

Anlage CIABY-12
De Tlinstallation CABY-12

Lange
~Longueur

Breite
Largeur

Hohe
. Hauteur

Generator JIT3-10A
Du générateur

Lange
-Longueur

Breite
Largeur

Hohe
Hauteur

CIBY-12 Anlagegewicht, kg
Poids de l'installation CABY-12, kg

JIF3-10A Generatorgewicht, kg
Poids du générateur JI[3-104, kg

Hsobpereine 3ana'remoaano B pane ctpau (Awraus, CUUA, Beabrus, ®PL u ap.).

The inveniion has been patented in a number cf

West- Germany, etc:), -

countriers (Great Britain, the’ Umted States Belgium,

Erhnduncr lst in einer Reihe von Landern (England, USA, Belglen BRD u. a). patenhert

L inv entlon est bre\ etée dans une serlc de pays (Anglelerre, USA, BC'EIQUC RFA etc.)
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- Tlo Bon“p“ocaM TIOKYTNKH JIMLEH3HH _Ha-cnoco6 M Ha M3rOTOBJEHHE
- cBapouHbIX JHQPY3HOHHBIX BaKyyMHbIX YCTAaHOBOK, NPOCHM obpa- - . .
- WIaThCsl MO ajpecy: : o :
‘Mourosmit: r. Mocksa, -200, B/O,,MAILIMHO3KCNOPT*
. Tenerpagmnblit: MockBa Maln#HO3KCHOPT
Tenedon: 44-45-13
Tenekc: 170

» P

]

* Please send all enquiries as to licences on the process and the
- manufacture of vacuum-diffusion welding machines to:
Postal address: V/O MACHINOEXPORT, Moscow G-200
- Telegraph: Moscow- Machinoexport  © T
" Telephone: 44-45-13 .
. Telex: 170 - = .

©

~Wir bitten Sie, sich betreffs Erwerbung einer Lizenz' zur -
praktischen Anwendung . der .beschriebenen Verfahren und
zur Herstellung  von . - Vakuumdiffusionsschweianlagen- an- o
W/O ,Maschinoexport* zuweden: - - = . = S

Postanschrift: , . ' .
| * Moskau, G-200, W/Q ,MASCHINOEXPORT*
Drahtanschrift: 'Moska_u ‘Maschinoexport
‘Fernruf: 44-45-13 |

Telex: 170

. Pour tous les renseignements concernant la licence sur le
procédé de fabrication des installations de soudure par diffusion
dans-le vide, priére de s’adresser a:

- Adresse 'postale:. | 1 o e
- Moscou, I'-200, V/O <fMACHlNOEXP’QRT»
~ Adresse télégraphique:” Moscou »Maghinoexpor't' ‘
.4 .. . |[Téléphone: 44:45-13, . Lo
o S - Telex: 170

S L Bpiem:rooi'.nanar. 3akas Ne 01661, : )
" . Omn.: INapuuos _B‘,,A..:_l{yryuo'aa I. H., Axaaxaur T. M., HOxypa 3 A,

i
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os well as corEnie; metallomy

AYJ- .2{)"11‘2 MSQ
¢
.

At prosend ,bhe exlsting uwalts mako i% possiblo %o wold
varts of tho follovwing sizems
aven = 76000 mm°
lenztn = 600 mat

- Unitn fo;g wolding parbe of any lengtb with the local vacuum

are alsolelaborated. : _
Thickness of the wolded paxts 'mag; ac&lzy hes nY -

1imi%e. In the inveators laboratory welding of pazds bhaving

thickaness fxom 0.03 mm to 400 mn haa been aexecubed, Howavorg

3% iz nat yet g iimit.

The Alffusion welding in vecwm may be sucdogafully e«gg‘ﬁ,
ed both for the plane parts and Ror the most varlable deadsnsm |
of complicated configuraticn pards. :

1% is pessible to wold pardo of complicated ecn.“i»*:waf;:z, opd
wendGy metallic ond nonenetailic
parts whick ds &Lop orsidle te Ao appdyinzg the rolling methoed.
Velding ‘t;empe,m%‘wp cﬁ,@;m@ (313 the compositicn of %he materia de&
%6 bs welded bub uw it &5 pdgker thon the redryebellie
setion tooperaturs ol mave Lipibio maberial. .

A mode of the surfacs treatnsnt before mliimg depands
as wall en the compositicn of the motels o bo welded. In bho
rest Cases mcmmmal treoginent of the surfase ias applicd &
(terning, milling, planing, puiling, sometimes srinding.
polisning} as well as chsmical treatmend (purificaticn sod
5%&.3?@)0 ‘

The diffusicn welding process may e conbrolled by Ghe
Live parameterss bemperatuxa, weldinz time, size of squeszing
strangth, vagswsm dezree and preopavation of ¢tho surfece before
weldinz. The duration of the progess may be from 1 to 90

Cminubes and M@rw

The vasusn c&iﬁ.‘mmn WOl .Li:’)." mﬁhoq makos possibie To
wald il the crystallic motals,; 1.0. not omly medals and nonse

metals bul metale with son-zetals as woll.
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A% presen% the diffueion weldlng 1s applied in mechanics
enzincariag, electrotechnisal, aireralt industry, insﬁﬁuﬁenﬁc
maklng, clestrosles, tool-making, motorecar and troaspors .
industry, medical instrunsats saking aod in nayy oﬁhewé |
branches of industey, | . . |
In $ho USSR the diffusion welding is widsly applicable.
By the prosent tdms 4963 cempssiticns of verlous meterial
kave been welded under this methed. '
| Scae composibions have bown wolded which could not bo
- welGed or it was inexpediont %o weld them with other mebhods,
© IS reguited de e big cecusmical &ffect. TLffusion welding
appaxa%mﬁag for varicus applicaticas have beoam elaborated,
mepufegtured and moglered for exploitation. They were
weaufactiured of various production capacitios for jolnisg
- parts with a propesod mebhod. ' ”
Altogether aboub 30 welding units types have been made,
ABouT 100 units have boen mede of wetal and bt into o
operations. :
The main aivanbage of the veswwm diffusica wolding
mathed io giving up the fusion of mefels end teceliving woldsd
. congtructions of Liaished forus and alses, hoving mo imner
straing hoeding ne thomssl oF mechenicsl troatmont.
the ¢diffusion welding nethed csm ba appdisd in ordep
Yo mako e nost verisble constractions. It makes pessible
to weld pords mo% ealy o g plane but e a soulc surfacs
(the corp of a redlo~lesp) and & sphericel surfecs (sbop=
bearings) and g0 om, I$ ic. possidle to weld on a gurvilinear
surface (for ommmpla, while feeing Yubes), on a complicated
relief ourfase (for exsmple, wolding on of a protective
overlaying layer of a mamdrane) sud 80 on. If 2 welded-on
eiemem% is floxiblo emough it iz possible ab Cho welding
- Precess temperaluros, o W@ldgby_%his wEthod pullod producta,
- for (mgtancs,; 0 weld an Yocwbesm bough FibY €O Voszels snd
BO ORs ' ' o : o :
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#ith the help of Aiffusics welding it is poosidble te
wold more complicabed mwofiles without a bure {(Lacivding
doudlestee=bean thivewalled rings; thin-walled tubuler
elemonts and 80 on). The absemew Of s 8lag and cinder
after wolding allows to do without further mechanical trochd
meat. The absonce of a carbon mosomids and of 2 burp while

rfacturing compound drills, taps and other $ilt instrumenis

gonsiderably decrenses the expsnditure of costly and scex
ce steels, cheapens the producticn. :

(uite a new ﬁcahnolo@icei PrOCeRD ia a combinatisa of
the caiting of prossed corsmics with its diffusion welding on -
%o tho metallic liming, which sharply reduces the monufactu=
ring procass by 40 « 50 times; chenzing 16 csmpla@alye

Diffuaion vecuuwd welding apnlied fop welding cathodig
groups of oxitronss has mads 1t possible o ceplacs the
technolozical process of ael&@r&ag @@pv@? and aaaybd@nmm
elenentB.

This method is &)olib& as well for the peliable joining
ragrots nade of avmcosiron, of ANKO=% and 5o on.

The molidity of the welded parbs 4n the optimunm

regple, as a rale, is hizghor than the sclidity of & less

80lid ono of naterial weldod tozether.

It is explained by the fact that in vacuumg aﬁ the
kigher temperatures; as a result of takins gaz off & Procese
takes place which olliminabtes micro~crasks which axplains, ©0
a considsrable dsiree, the high solidity and plasticity of
the Joinds recelived. '

After being welded with the diffusion vesuwum method the
welded parts may be undemzone to the foxging, rolling and
Gther kinds cf mechemical Geformation. -

, The diffusion wolding maching of C/ABY-4H type allows ¢o
weld 12 perto simgllancously. The producticn effieianey 18

- up G0 500 parts per working dsy ef 7 bourse

Uging the diffuzion welding you <an mmcceésfally weld .

| refractory chemicsl active mebels-tungston, m@lyﬁd@nam@

&i@biumg zircaniwma titeniva and 80 6o’




